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Gewerbliche Berichte. 


Kunſtbronzen, Kunſtgüſſe und Arbeiten aus getriebenem Metalle auf der Pariſer Weltausſtellung 1867. 


Bericht von Herrn Ferdinand Ritter von Friedland, 
Kurator des K. K. Muſeums für Kunſt und Induſtrie in Wien, Mitglied der Jury dieſer Klaſſe. 


Leiſtungen der einzelnen Länder. 


4. Oeſterreich. 

In dieſem Lande wären gewiß die meiſten Bedingungen zu einer 
großartigen Entwicklung der Bronzeinduſtrie vorhanden, und die ge⸗ 
ringen Anfänge, welche wir in den letzten Jahren unter unſeren 
Augen raſch emporblühen ſahen, ſind ganz geeignet, die Richtigkeit 
dieſes Ausſpruches zu rechtfertigen. Wenige Jahre ſind es erſt, daß 
die Bronzewaaren⸗Induſtrie und überhaupt die Kunſtgüſſe aus ver⸗ 
ſchiedenen Metallen bei uns lebhafter in Aufnahme gebracht worden 
find, und ſchon haben ſich dieſe Artikel eine Art von Weltruf erwor⸗ 
ben, der ihnen ſelbſt in Paris und London einen Markt eröffnete. 

Wie anderwärts iſt es auch hier die Reichshauptſtadt (zum Theil 
auch das Kronland Niederöſterreich), wo dieſe Induſtrie faſt aus⸗ 
ſchließlich betrieben wird. Für alle gewerblichen Unternehmungen, 
bei welchen höhere Intelligenz und feinere Geſchmacksbildung des 
Arbeiters den Ausſchlag geben und bei welchen der Arbeitswerth die 
Koſten des Rohſtoffes nahezu verſchwinden läßt, findet ſich eine na= 
turgemäße Stätte der Entwicklung nur in großen, mit allen Bil- 
dungsmitteln reich verſehenen Hauptſtädten, wo auch zugleich die 
üppige Entfaltung des ſocialen Lebens und der geſteigerte Luxus 
den nächſten und natürlichſten Markt für die gewonnenen Produkte 
eröffnen. 

Bronzeguß. Die Zahl der Bronzewaarenfabrikanten in Wien 
betrug Ende 1867: 233, darunter 11 größere Unternehmungen. 
Beſchäftigt ſind hierbei gegen 900 Arbeiter. Die Erzeugniſſe dieſer 
Juduſtrie, welche bereits eine Jahresproduktion von 1½ Million 
Gulden liefert, theilen ſich der Hauptſache nach in vier größere Grup⸗ 
pen, nämlich: 

1. Gegenſtände zur Beleuchtung und Dekorirung, wie: Luſter, 
Candelaber u. dgl. 

2. Gegenſtände zum kirchlichen Gebrauche. 

3. Kleinere Gegenſtände und Nippes, wie: Tiſchleuchter, Uhr⸗ 
käſtchen, Schreibtiſcheinrichtungen u. dgl. 

4. Schmuckſachen. 

Hat auch in allen dieſen Zweigen die Wiener Induſtrie noch 
einen weiten Weg zurückzulegen, um quantitativ jene von Paris zu 
erreichen, ſo hat ſie ſich doch ſchon, wie bereits erwähnt, qualitativ 
in vortheilhafter Weiſe gehoben. Die Vergoldung der Bronzewaaren 


ſteht bei uns bereits auf einer bedeutenden Stufe der Vollkommen⸗ 
heit und braucht den Vergleich mit ähnlichen Erzeugniſſen des Aus⸗ 
landes nicht zu ſcheuen. Auch der Geſchmack in den Formen und die 
Feinheit in der Ausführung haben bereits eine ziemliche Vollendung 
erreicht. 

Dieſe auf die neueſten Erhebungen geſtützten Daten haben auch 
auf der Pariſer Ausſtellung ihre volle Beſtätigung gefunden. Es 
war hier das Fach der großen Bronzeartikel vorzüglich durch D. Hol- 
lenbach vertreten, welcher Bronzecandelaber, Kirchenleuchter u. dgl. 
(galvaniſch vergoldet) ausgeſtellt hatte. Hollenbach war der erſte, 
welcher im Jahre 1840 eine nachhaltige fabriksmäßige Erzeugung 
derartiger Gegenſtände in Wien einführte. Er ließ es ſich angelegen 
ſein, nur originelle inländiſche Zeichnungen und Modelle zu verwen⸗ 
den und ſich fo von den damals allein Geltung beſitzenden franzöſi⸗ 
ſchen Originalen zu emanzipiren. Seine Erzeugniſſe find durch 
ſtreng künſtleriſche Auffaſſung und ſtylgerechte Durchführung, ſowie 
durch eine ungemein fleißige Arbeit ausgezeichnet. 8 

In ganz feinen Nippſfachen leiſtet die Firma Dziedzinsky 
und Hanuſuh das Vorzüglichſte. Sie liefert auch ſehr viele Artikel 
für den Export nach England und ſelbſt nach Frankreich; in letzterer 
Richtung dürfte ihr nun die Konkurrenz um ſo mehr erleichtert ſein, 
als in Folge des öſterreichiſch-franzöſiſchen Handelsvertrages der 
Einfuhrzoll für derartige Waaren nach Frankreich von 212 ½ Frct. 
auf 30 Fre. per Zollcentuer herabgeſetzt wurde. 

Der Medailleur W. Seidan aus Wien hatte auch Bronze⸗ 
arbeiten, in Verbindung mit Emails, ausgeſtellt, bei welchen ſich 
letztere beſonders durch Klarheit der Farbe auszeichneten und — mit 
Ausnahme der Härte — jenen von Barbedienne gleichkamen. 
Die Darſtellung dieſes Emails findet nach einem eigenen Verfahren 
viel billiger Statt, als dies bei der bisherigen Methode der Fall iſt. 

In dieſem Fache muß auch noch die Firma Auguſt Klein beſon⸗ 
ders hervorgehoben werden, welche die Bronzewaaren-⸗ Fabrikation in 
Verbindung mit jener von Ledergalanteriearbeiten betreibt, und be= 
ſonders die reiche Auswahl der mannigfaltigſten und originellſten 
Formen anregte, durch die ſich eben dieſes Genre von Wien aus 
nach allen Ländern Bahn brach. Die Schreib- und Toilettegeräth⸗ 
ſchaften, die verſchiedenen Utenſilien für Tabakraucher u. f. w. wer⸗ 
den in den mannigfaltigſten und wenn nicht immer charakleriſtiſchen, 
doch ſtets reizenden und pikanten Formen dargeſtellt. So ſieht man 
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z. B. Nachbildungen von Geſchützen und Kugeln, von Ankern, Tauen | 


und Schiffsſchnäbeln, von Flinten, Hirſchfängern und Jagdge⸗ 
räthen u. f. w.; der Ausſteller Ignaz Lukſch hat ſogar für die Ma⸗ 
ſchineninduſtrie Sorge getragen und ſeinen Nippſachen die Form von 
Dampfeylindern, Räderwerken, ja ſelbſt von aſtronomiſchen Inſtru⸗ 
menten in ſehr gelungener Ausführung gegeben. 

Beſondere Aufmerkſamkeit erregte die von einem Arbeiter, dem 
Ciſeleur Anton Raſek, ausgeſtellte Monſtranz aus vergoldeter 
Bronze. Dieſes Stück war nach den Entwürfen des Dombaumeiſters 
Schmidt ausgeführt und zeigte eine ſo hohe Vollendung der Arbeit, 
daß dem Verfertiger eine der beiden in dieſer Klaſſe an öſterreichiſche 
Ausſteller verliehenen ſilbernen Medaillen zuerkannt wurde. 

Der Aufſchwung der Ledergalanteriewaaren⸗Erzeugung in Oeſter⸗ 
reich übte auch auf die Erzeugung der zur Montirung erforderlichen 
Bronzebeſchläge einen ſehr günſtigen Einfluß. Dieſer Induſtriezweig 
hat ſich nun zu einer Spezialität ausgebildet, welche felbft in Frank⸗ 
reich Anerkennung findet, ſo daß die öſterreichiſchen Erzeugniſſe dort 
häufig für franzöſiſche ausgegeben werden. Man rühmt an dieſen 
Artikeln die geſchmackvolle Form, die ſchöne Ausführung und feine 
Vergoldung, und beſonders haben in neuerer Zeit die Artikel mit 
dunkler Stahlfarbe, hervorgebracht durch Behandlung der Bronze 
mit Schwefelleber, großen Anwerth gefunden. 

5. Ruſtland. 

Es verdient Erwähnung, daß dieſes große nordiſche Reich mit 
großer. Energie darnach ſtrebt, ſich in der Fabrikation bronzener 
Waaren vom Auslande unabhängig zu machen. In der That beſitzt 
es im Bezuge der Rohſtoffe, und namentlich des vortrefflichen 
Kupfers, eine gewiſſe Dispoſition zur Einführung der Bronze⸗ 
Induſtrie und es kommt nur darauf an, auch die künſtleriſche Seite 
dieſes Induſtriezweiges zu pflegen, was bei dem bekannten feinen 
Formenſinn und der manuellen Fertigkeit der Ruſſen nicht zu den 
Unmöglichkeiten gehört. Indeß muß anerkannt werden, daß die 
künſtleriſche Bildung von der allgemeinen nahezu untrennbar iſt und 
daß daher in Rußland noch eine weite Strecke auf dem Gebiete der 
Volksbildung zu durchwandern ſein wird, ehe an die Heranziehung 
eines wirklich kunſtſinnigen Gewerbeſtandes gedacht werden kann. 
Die kaiſ. ruſſiſche Regierung läßt es nicht an Bemühungen fehlen, 
um in der Metropole ihres Reiches Kunſtſchätze aufzuhäufen, und da 
ihr hierbei nicht, wie Italien oder Frankreich, eine große kunſtge⸗ 
ſchichtliche Vergangenheit zu Hilfe kommt, fo werden alle Kunft- 
auctionen Europas und alle Gelegenheiten zur Erwerbung werth⸗ 
voller Objekte (wie z. B. der vorzüglichſten Nummern aus der Cam⸗ 
pana⸗Sammlung) für dieſen Zweck eifrigſt benützt. Ueberdies wurde 
auch ein Franzoſe, Felix Chopin, nach Rußland berufen, um dort 
eine Bronzefabrik auf Koſten der Regierung anzulegen, und die Erft- 
lingsarbeiten dieſer Fabrik waren es auch, mit welchen Rußland auf 
der letzten Ausſtellung erſchien. Man hatte eine Sammlung von 
Büſten ſämmtlicher Beherrſcher des ruſſiſchen Reiches ausgeſtellt, 
woran aber weder das Modell noch der Guß oder die Ciſelirung 
etwas beſonders Anerkennenswerthes darboten. Als eine Curioſität 


in dieſem Fache muß das von Nicolaus Stange ausgeſtellte Mo- 
dell der proteſtautiſchen Kirche St. Peter und Paul zu St. Peters⸗ 
burg, ganz in Bronzeguß ausgeführt, erwähnt werden. Ebenſo er⸗ 
regte die für die ruſſiſch⸗griechiſche Cathedrale zu Jeruſalem von 
Hencke & Pleske in Bronze gegoſſene und echt vergoldete heilige 
Thür allgemeines Intereſſe. Wenn auch dieſe Arbeiten den franzöſi⸗ 
ſchen noch weit nachſtehen, ſo ſind ſie doch immer bemerkenswerthe 
Anfänge, welche von den konkurrirenden Induſtrien des Auslandes 
nicht aus dem Auge verloren werden dürfen. 
8 6. Die Türkei, Tunis und Marokko. 

Die feine Formen- und Stylgewandtheit, welche einſt die Ar- 
beiten der ſinnigen Mauren auszeichuete, iſt ihren turkomaniſchen 
Nachfolgern im Laufe der Zeiten gänzlich verloren gegangen. 

Die aus dieſen Ländern eingeſendeten Geräthe und anderen Ar- 
beiten aus Bronze ſtehen auf der unterſten Stufe induſtrieller Ent⸗ 
wicklung und verrathen kaum die Anfänge von Ornamentik und Sty⸗ 
liſtik. Allerdings gab es eine Zeit, wo die fremdartigen Formen 
dieſer Objekte das größere Publikum beſtechen konnten; allein gegen⸗ 
wärtig iſt bei dem lebhafteren Verkehre mit den benannten Ländern 
auch in dieſer Richtung das Intereſſe bedeutend abgeſchwächt worden. 

Die von der Jury den türkiſchen Arbeiten geſpendeten Anerken⸗ 
nungen können als nichts Anderes, denn als eine Aufmunterung be⸗ 
trachtet werden. 


7. Die Vereinigten Staaten von Nordamerika 


waren an der Pariſer Expoſition nur durch einen einzigen Aus⸗ 
fteller vertreten, deſſen Artikel aber das allgemeinſte Aufſehen er⸗ 
regten. 

Die Firma H. Tucker & Comp. in New⸗Pork hatte Gegen- 
ſtänve aus Eiſenguß ausgeſtellt, die ſich nicht nur durch gefällige 
Formen und ſehr ſaubere Arbeit auszeichneten, ſondern auch eine 
ganz neue Erfindung zur Anſchauung brachten. Tucker zeigte 


(Eiſengußgegenſtände, welchen er durch eine, bisher noch nicht bekannte 


Behandlung mit Säuren eine ſehr ſchöne bronzeartige Patina zu 
verleihen weiß, die ſich beſonders an den mit Geſchick angebrachten 
glatten Flächen ſehr vortheilhaft präſentirt. Die Kommiſſion hat 
dieſe Patina den mannigfaltigſten Prüfungen unterworfen; ſie hat 
die mit derſelben überzogenen Objekte in Waſſer, Alkohol, ja ſogar 
in ſchwache Säuren gelegt, ohne daß dadurch eine merkliche Verän⸗ 
verung hervorgebracht worten wäre. Außerdem find die auf ſolche 
Weiſe erzeugten Artikel ungemein billig und verdienen umſomehr die 
Aufmerkſamkeit unſerer Induſtriellen, als dadurch für den feineren 
Eiſenguß ein ganz neues Feld der Thätigkeit eröffnet werden könnte. 
Gewiß wird es einem unferer geſchickten Chemiker gelingen, durch 
Unterſuchung ſolcher Gegenſtände, deren ſich mehrere bereits in Wien 
befinden, das Räthſel des Verfahrens zu löſen und daſſelbe der hei⸗ 
miſchen Induſtrie zugängig zu machen. Es wäre dies eine Aufgabe, 
welche einer Preisausſchreibung von kompetenten Körperſchaften in 


hohem Grade würdig erſchiene. 


Die Eiſenproduktion des Zollvereins im Jahre 1866. 
Nach amtlichen Quellen. 


Eiſenerzbergbau iſt auf 2126 Gruben betrieben und ſind von 
25,216 Arbeitern überhaupt 59,920,420 Ctr. Erze im Werthe von 
5,714,771 Thlr. gefördert worden. Durchſchnittswerth für 1 Ctr. 
Eiſenerz berechnet ſich hiernach auf 2,86 Sgr., die Produktion eines 
Arbeiters auf 2378 Ctr. im Werthe von 226 Thlr. Von der ange⸗ 
gebenen Geſammtmenge haben 1630 Gruben in Preußen (alte und 
neue Provinzen) allein 77 Pet., nämlich 46,148,875 Ctr. im Werthe 
von 4,888,793 Thlr. geliefert. Für die älteren Provinzen kommen 
hierbei namentlich in Betracht: im Regierungsbezirk Oppeln 77 Gru⸗ 
ben mit 8,524,339 Ctr., im Reg.⸗Bez. Arnsberg 243 Gruben mit 
8,717,708 Ctr., im Reg.-Bez. Düſſeldorf 23 Gruben mit 2,313,892 
Ctr., im Reg.⸗Bez. Coblenz 423 Gruben mit 8,836,345 Ctr. In 
den neuerworbenen Landestheilen lieferten: in Hannover 99 Gruben 
4,750,231 Ctr. Erze (davon 4 im Landdroſteibezirk Hildesheim 
1,599,387 Ctr. und 9 im Landdroſteibezirk Osnabrück 2,797,436 
Ctr.), in Naſſau 544 Gruben 8,850,849 Ctr. Von den übrigen 


Vereinsſtaaten hat noch Luxemburg einen umfangreichen Eiſenerz⸗ 
bergbau, deſſen Produktion für 1866 auf 9,979,495 Ctr. angegeben 
wird; doch haben die dortigen Eifenerze nur einen geringen Werth 


im Durchſchnitt 1,42 Sgr. pro Ctr., während ſich der Durchſchnitts⸗ 


preis der in Preußen gewonnenen Erze auf 3,18 Sgr. pro Ctr. be⸗ 
rechnet. 

Bayern weiſt 1,455,471 Ctr., Sachſen 835,876 Ctr., Würt⸗ 
temberg, 496,611 Ctr., Baden 23,200 Ctr., Großherzogthum 
Heſſen 347,992 Ctr., Thüringen 120,613 Ctr., Braunſchweig 
459,538 Ctr., Oldenburg 18,666 Ctr., Anhalt 3618 Ctr. und 
Waldeck 30,465 Ctr. Eiſenerze nach. 

Von den im Zollverein gewonnenen Erzen ſind im Jahre 1866 
3,676,434 Ctr. in das Ausland geführt, von welchen Frankreich 
allein 3,575,789 Ctr. (86,550 von Preußen, 3,236,600 Ctr. von 
Luxemburg, 252,634 Ctr. von Bayern) erhalten hat; außerdem 
wurden exportirt 71,124 Ctr. nach Oeſterreich, 16,572 Ctr. nach 
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Holland, 6382 Ctr. nach Rußland und 6273 Ctr. nach Belgien. 
Vom Auslande hat der Zollverein 2,129,760 Ctr. Eiſenerze be⸗ 
zogen, wovon bei Preußen 1,951,057 Ctr. eingeführt wurden. Es 
importirten namentlich Frankreich 1,487,497 Ctr., die Niederlande 
408,390 Ctr., Belgien 172,154 Ctr., Rußland und Polen 54,000 
Ctr. Zieht man die Mehrausfuhr von der Geſammtproduktion des 
Zollvereins ab, fo ergiebt ſich das zum eigenen Verbrauch gekom⸗ 
mene Quantum Eiſenerze für 1866 auf 58,373,746 Ctr. 
Roheiſen iſt im Zollverein im Jahre 1866 von 251 Eiſenhütten 
produzirt worden; ſie lieferten bei einer Arbeiterzahl von 15,386 
Mann überhaupt 18,970,144 Ctr. im Werthe von 23,714,434 
Thlr. Der Durchſchnittswerth von 1 Ctr. Roheiſen am Urſprungs⸗ 
orte belief ſich hiernach auf 1 Thlr. 7 Sgr. 6 Pfg. Etwas über 
87 Pet. von der angegebenen Geſammtmenge treffen auf Preußen, 
wo in den alten Provinzen 110 Hütten 14,616,311 Ctr. im Werthe 
von 18,380,056 Thlr., in Hannover, Kurheſſen und Naſſau 37 Hüt⸗ 
ten 1,916,862 Ctr. im Werthe von 2,522,661 Thlr., überhaupt 
alſo 16,533,173 Ctr. Roheiſen produzirten. In-den alten Pro⸗ 
vinzen lieferten namentlich in den Regierungs⸗Bezirken: Oppeln 
40 Werke 3,447,513 Ctr., Arnsberg 29 Werke 3,526,153 Ctr., 
Düſſeldorf 9 Werke 3,639,330 Ctr., Köln 5 Werke 473,360 Ctr., 
Coblenz 16 Werke 896,087 Ctr., Aachen 6 Werke 561.421 Ctr. 
und Trier 2 Werke 1,755,144 Ctr. Die Produktion Hannovers 
auf 14 Werken betrug 1,296,755 Ctr., von welchen 520,178 Ctr. 
auf den Landdroſteibezirk Hildesheim, 709,303 Ctr. auf den Land⸗ 
droſteibezirk Osnabrück und 67,074 Ctr. auf den Bezirk der Berg⸗ 
hauptmannſchaft Clausthal trafen. In Kurheſſen find auf 4 Hütten 
50,850 Ctr., in Naſſau auf 19 Hütten 569,527 Ctr. gewonnen. 


In den übrigen Vereinsſtaaten war die Roheiſen-Produktion er⸗ 
heblich geringer; es werden nachgewieſen für: Luxemburg 10 Hütten 


mit 929,219 Ctr., Bayern 64 mit 729,888 Etr., Sachſen 7 mit 
380,739 Ctr., Württemberg 7 mit 136,893 Ctr., Baden 1 mit 
15,933 Ctr., Großherzogthum Heſſen 3 mit 233,202 Ctr., Thü⸗ 
ringen 7 mit 16,665 Etr., Braunſchweig 4 mit 87,990 Ctr. und 
Waldeck 1 mit 6442 Ctr. 

Außer Roheiſen ſind im Jahre 1866 auch noch von 10 Hütten 
964,607 Ctr. Rohſtahleiſen im Werthe von 1,542,036 Thlr. ge⸗ 
wonnen; es treffen hiervon 901,792 Ctr. auf die älteren preußiſchen 
Provinzen, 40,618 Ctr. auf Kurheſſen, 20,947 Ctr. auf die 
preußiſch⸗braunſchweigiſchen Kommunion⸗Bergwerke und 1250 Ctr. 
auf Thüringen. 

Die Geſammtproduktion des Zollvereins an Roheiſen berechnet 
ſich nach Vorſtehendem für 1866 auf 19,934,751 Ctr. Davon find 
412,113 Ctr. in das Ausland abgeſetzt und 19,522,638 Ctr. zum 
eigenen Bedarf verblieben. Dieſen treten noch 2,809,370 Ctr. 


„Roheiſen hinzu, welche im Jahre 1866 vom Auslande importirt 


wurden, ſo daß alſo das zum Verbrauch des Zollvereins gekommene 
Quantum 22,332,008 Ctr. oder 62,2 Zollpfund für den Kopf der 
Bevölkerung betragen hat. Der Verbrauch iſt mit 87,4 Pet. durch 
eigene Produktion und mit 12,6 Pet. durch Bezüge vom Auslande 
gedeckt worden. Unter den letzteren find für 1866 namentlich hervor- 
zuheben: 1,333,668 Ctr. Roheiſen von den Niederlanden, 541,027 
Ctr. von Hamburg, 507,256 Ctr. oſtſeewärts, 99,847 Ctr. von 
Belgien, 98,711 Ctr. von Oeſterreich, 38,849 Ctr. nordſeewärts, 
29,610 Ctr. von Bremen, 22,093 Ctr. von Frankreich. Von der 
angegebenen Ausfuhr des Zollvereins waren beſtimmt: 270,881 Ctr. 
für die Niederlande, 66,468 Ctr. für Frankreich, 32,650 Ctr. für 
Belgien 28,257 Ctr. für Oeſterreich, 8397 Ctr. für Rußland und 
Polen. l 


Verfahren zur Anfertigung gußſtählerner Geſchützrohre unter ſtarkem Druck. 


Von Galy 


Gießen des Stahles unter ſtarkem Drucke. 
Die „Illuſtrirte Gewerbezeitung“ brachte auf Seite 150 unter 
der Ueberſchrift: „Methode, Eiſen und Stahl in geſchmolzenem Zu⸗ 
ſtand zu komprimiren“ bereits das Prinzip des obigen Verfahrens 
ausgeſprochen. Wir laſſen hier die Spezialitäten deſſelben und zwar 
nach Angabe des „Steyermärk. Ind.» u. Handelsbl.“ folgen. 

Die Formen für die eiſernen und ſtählernen Geſchützrohre be⸗ 
ſtehen, lauten die Mittheilungen, aus feinem, feſt zuſammenge⸗ 
ſtampftem Sande, welcher durch einen eiſernen, mit Löchern ver— 
ſehenen Rahmen zuſammengehalten wird; dieſe Löcher ſind dazu be⸗ 
ſtimmt, die beim Guſſe ſich entwickelnden Gaſe nach Außen entweichen 
zu laſſen. 

Zum Eingießen des Metalles in die vorher gehörig abgewärmte 
Form wird letztere in vertikaler Stellung in einer Dammgrube be⸗ 
feſtigt, welche im Mittelpunkte einer Reihe von Flammöfen ange- 


bracht iſt, in denen das Roheiſen vorher zu Gußſtahl umgewandelt 


wird. Dann öffnet man den Abſtich eines jeden Ofens und läßt den 
flüſſigen Stahl in die Mündung der ſtark erhitzten Form fließen. 
Wenn das flüſſige Metall beinahe im Niveau der Formmündung 
ſteht, ſo verhindert man den weiteren Zufluß mittelſt einer Stopf⸗ 
ftange. Unmittelbar nach dem Guſſe hebt man den Trichter ab, 
welcher das durch die Stopfſtange zurückgehaltene überſchüſſige Me⸗ 
tall enthält und verſchließt die Form hermetiſch. Dies wird binnen we- 
niger als einer Minute Aufenthalt mittelſt eines metallenen Hutes 
ausgeführt, deſſen Ränder durch vertikal ſtehende, an dem erwähnten 
Rahmen angegoſſene Bolzen befeſtigt werden. Die Peripherie des 
Rahmens wird mittelſt eines aus Amianth und feuerfeſtem Thone 
angefertigten Stranges verſchloſſen, welcher durch Spaunkeile, die man 
durch einen Hammerſchlag in die an jedem Bolzen hierzu angebrachten 
Schlitze eintreibt, gegen den Rahmen angepreßt wird. 

Der metallene Hut trägt in ſeiner Mitte ein ſenkrecht ſtehendes, 
etwa 10 Centimeter hohes Rohr, welches an ſeiner Baſis mit einem 
Hahne verſehen und an feiner oberen Oeffnung mit einer als Sicher- 
heitsventil dienenden Scheibe verſchloſſen iſt, welche ſich von dem 
Rohre abſchrauben läßt. Bringt man nun vor dem Befeſtigen des 
Hutes an der Form, in das Rohr zwiſchen dem Hahne und der 
Scheibe 5 Gramme eines aus 80 Thlu. Salpeter und 20 Thlu. 


⸗Cazalat. 


Holzkohle, ohne Schwefel, zuſammengeſetzten Pulvers, befeſtigt dann 
den Hut, und öffnet darauf den Hahn, ſo fällt dieſes Pulver auf das 
flüſſige Metall, entzündet ſich und entwickelt binnen zwei Minuten, 
bei der Temperatur von 1400 Gr. C., etwa 5 Liter Gaſe. 

Dieſe zwiſchen dem Hute und der Oberfläche des flüſſigen Stahles 
eingeſchloſſenen Gaſe erzeugen einen Druck, welcher ſich augenblid- 
lich auf alle Punkte der Metallmaſſe fortpflanzt, ſo daß dadurch 
ſämmtliche Theilchen derſelben einander gleichförmig genähert wer⸗ 
den und der in dem Metalle Blaſen bildende Einfach-Kohlenwaſſer⸗ 
ſtoff durch den Sand hindurch ausgetrieben wird. 

Die auf dieſe Weiſe erzeugte Wirkung kommt dem Drucke eines 
verlorenen Kopfes von flüſſigem Gußſtahl gleich, welcher, wenn der 
zwiſchen dem Hute und der Oberfläche des Metalles vorhandene 
Raum einen halben Liter hat, eine Höhe von 14 Meter haben 
würde. 

Da es erfahrungsmäßig feſtſteht, daß ſchon ein verlorener Kopf 
von 1 Meter Höhe die Zähigkeit des Metalles vermehrt und die 
Blaſenbildung beſchränkt, ſo läßt ſich daraus ſchließen, daß durch 
einen vierzehnmal ſtärkeren Druck die Gasblaſen verſchwinden müſſen 
und die Dichtigkeit und Zähigkeit des Metalles in hohem Grade ver⸗ 
mehrt werden muß. 

Jedenfalls wird man, wenn man den die Form umgebenden 
ſchmiedeiſernen Rahmen ſtärker angefertigt und ihm dadurch größere 
Widerſtandsfähigkeit giebt, die anzuwendenden Pulvermeugen in 
ſolcher Weiſe abändern können, daß ein gleichförmiger anhaltender 
Druck erzeugt wird, welcher mehr leiſtet als die auf einzelne Theile 
einer großen feften Maſſe geführten Schläge des Dampfhammers. 

Ein für Panzerſchiffe beſtimmtes Geſchütz aus Gußſtahl, welches 
während ſeines Ueberganges aus dem flüffigen in den ſtarren Zu— 
ſtand nach unſerem Syſteme komprimirt worden iſt, würde eine 
größere Widerſtandsfähigkeit beſitzen und viermal weniger koſten, als 
die ganz aus Stahl beſteheuden Geſchützrohre, von denen die Herren 
Petin⸗Gaudet und Jackſon auf der letzten Weltausſtellung zu Paris 
ein Muſter ausgeſtellt hatten. 

Auch gewöhnliche gußeiſerne Kanonenrohre würden eine weit bes 
trächtlichere Widerſtandsfähigkeit erhalten, wenn fie beim Guſſe nach 
unſerem Syſteme behandelt würden. 


. 
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Die neneften Lortſchritte in den Gewerben und Künſten. 


Patente. 
Monat Juli. 


Oeſterreich. 

Herrn Johann Gerſtenberger in Prag auf Verbeſſerung der Mahl⸗ 
mühlen bei Erſparniß von Raum und Betriebskraft. 

Herrn Franz Sabor in Prag auf die Erfindung eines neuen Mittels 
zum Entſchweißen der Wolle, zum Waſchen und Entfetten der Loden, Tuche 
und Garne. 

Herrn Th. Stella in Gratz auf die Erfindung der Erzeugung ge⸗ 
goffener Kerzen mit verbrennbaren Dochten aus Erd⸗ und Bergwachs. 

Herrn Wilhelm Colshorn zu Frankfurt a. M. auf die Erfindung einer 
Maſchine zum Entkernen der Kirſchen. 
Sachſen. 

Herrn Simon Viehweger in Zwönitz auf einen Flüſſigkeitsmeſſer mit 

verbeſſerter Skala. 5 


Langlois' verbeſſerte Siederöhren für Dampfkeſſel. 
Aus Armengaud's „Genie industriel“, Februar 1868, S. 95. 


Die ſeither gebräuchliche Einrichtung der Dampfkeſſel mit Siede⸗ 
röhren hat den Nachtheil, daß die Keſſelreinigung nur ſehr mangel⸗ 
haft geſchehen kann, was zur Folge hat, daß der Heizeffekt mit der 
Zeit immer ſchlechter wird, die Rohre bald durchbrennen und durch 
neue erſetzt werden müſſen. Eine Anordnung, bei welcher die Siede⸗ 
röhren ohne Beſchädi⸗ 
gung und Formände⸗ 
rung leicht und raſch 
herausgenommen und 
wieder an ihre Stelle 
geſetzt werden können, 
dürfte deshalb zu den 
erfolgreichſten Verbeſſe⸗ 
rungen der Dampfkeſſel 
gerechnet werden. Wir 
finden dieſelbe in der 
Konſtruktion des Herrn 
Langlois, eines Be⸗ 
amten der Schiffswerf⸗ 
ten im Hafen von Cher⸗ 
bourg. 

Aus Fig. 1 und 2 
erſieht man wie die 
Siederöhre T“ in die 
beiden Rohrplatten P. P 
befeſtigt iſt; auf der 
Seite der Rauchkammer 
hat das Ende des Meſ— 
ſingrohres einen mit Ge⸗ 
winde und Rand ver- 
ſehenen Anſatz, der ent⸗ 
weder angelöthet iſt nach 
Fig. 3, oder ſchon bei 
der Herſtellung des 
Rohres hervorgebracht 
wurde, wie Fig. 1 zeigt. 
Auf der Seite der Feuer⸗ 
büchſe liegt das Rohr⸗ 
ende in einem genau 
paſſenden runden Loche der Rohrwand und wird mit dem aus vier 
Theilen beſtehenden Futter, Fig. 4, durch Eintreiben des viereckigen 
koniſchen Dornes M“ feſt angedrückt und hierauf der koniſche Stahl⸗ 
ring eingeſchlagen, was vollſtändig genügt, die Verbindung feſt und 
dicht zu machen. 

Bei dem Einſetzen der Rohre ſchiebt man einen kleinen Blei⸗ 
ringer zwiſchen die Rohrwand und den mit Dichtungsringen ver⸗ 
ſehenen Nand des Rohres; er drückt ſich feſt und ſtellt die vollſtän⸗ 
dige Verdichtung her, ſobald das Rohr mit dem Schlüſſel C, Fig. 3, 
deſſen Naſen in die vier Einſchnitte e des Röhrenanſatzes A ein⸗ 


Illuſtrationen zu Artikel: Verbeſſerte Siederöhren. 


Herren Fiſcher und Stiehl in Eſſen auf einen Sicherheitsapparat gegen 
Keſſelexploſionen. 

Herrn Guſtav Moritz Schulze in Krimmitzſchau auf einen Cylinder⸗ 
Reinigungs⸗Apparat für Krempeln. 

Herrn Anton Bohlken in Warel a. d. Jahde auf einen verbeſſerten 


Erdbohrer. 
Württemberg. 


Herren Ingenieur G. Alliſon in Worcefter und Fabrikanten Alexander 
Maubre in Worceſter auf eine Konſtruktion von Metallapparaten zum Sie⸗ 
den von Flüſſigkeiten unter hohem Druck. 

Herren Jugenieur F. Müller in Stuttgart und Mechaniker Stahl und 
Berkhemer in Eßlingen auf eine doppelt wirkende Saug⸗ und Druckpumpe. 

Herrn Karl Forſter in Augsburg auf einen Apparat zur Verhinderung 
der Keſſelſteinbildung in Dampfkeſſeln. 

Herrn Kaufmann K. Krauß in Gmünd auf eine neue Art von Schreib⸗ 
federn mit Tintenhalter. 


greifen, feſt angezogen wird. Um Orydationen zu vermeiden und 
der vollſtändigen Dichtheit ſicher zu ſein, verſieht man die Gewinde 
mit etwas Kitt, ebenſo die innere und äußere Seite des Rohres in 
der Feuerbüchsplatte bei der ſpäteren Befeſtigung mit dem Stahl⸗ 
ring. Die Rohre können mittelſt des Schlüſſels C leicht und einfach 
herausgeſchraubt werden, nachdem der Stahlring durch den Ring⸗ 
zieher Fig. 5 und 6 entfernt wurde. Der Ringzieher beſteht aus 
einem Schraubenbolzen mit Gabelende, der durch das Auge eines 
Bügels geſteckt iſt; in 
der Gabel bewegt ſich 
um den Bolzen das 
Querſtück F, welches den 
Ring faßt und bei dem 
Anziehen der Mutter 
herauszieht; die Feder f 
hält das Querſtück in 
ſeiner Lage, geſtattet ihm 
aber ſich gegen den Bol⸗ 
zen zu neigen, wenn es 
in das Rohrende einge⸗ 
führt werden ſoll. 

Die auf ſo bequeme 
Art aus dem Keſſel ge⸗ 

nommenen Röhren kön⸗ 
nen vollſtändig gereinigt 
und eben ſo leicht wie⸗ 
der eingeſetzt werden; fie 
erhöhen die Dauerhaf⸗ 
tigkeit des Röhrenkeſſels 
und ermöglichen eine 
vortheilhaftere Aus⸗ 
nutzung des Brennma⸗ 
terials, als ſolche bisher 
ſtattfand. Verſuche mit 
denſelben an Lokomo⸗ 
bilen und Schiffskeſſeln, 
ſowohl in Cherbourg 
wie bei Gelegenheit der 
letzten Ausſtellung zu 
Paris, ſind ſehr zu ihren 
Gunſten ausgefallen. 

Eine von dem See⸗ 
Präfekten des Hafens von Cherbourg ernannte Kommiſſion unter⸗ 
ſuchte den Keſſel des Dampfaviſo „Faon“, der mit Langlois'ſchen 
Röhren verſehen iſt und erſtattete einen Bericht, deſſen Auszug hier 
folgt: 

„Vor der Unterſuchung hatte der Keſſel des „Faon“ einen Dienft 
von vierzehn Monaten durchgemacht. Es lagen zwei vertikale Reihen 
der eingeſchraubten Rohre ſowohl auf der rechten wie linken Seite 
der Röhrengruppe jeder Feuerung. An den Nohrplatten rings um 
die Einſchraubrohre ſah man keine Spur von durchgeſickertem Waſſer, 
ſie zeigten ſich ſehr gut erhalten, während an dem mittleren Theile, 


245 


wo man die alte Befeſtigung beibehalten hatte, zahlreiche Spuren 
des Leckens zu bemerken waren. Letztere, während eines ſtrengen 
und langen Dienſtes benutzten Rohre müſſen zum größten Theil 
durch neue erſetzt werden.“ 

„Im Beiſein der Kommiſſion wurden mehrere Rohre herausge⸗ 
nommen, ſowohl ſolche, die man ſchon öfter entfernt und gereinigt 
hatte, wie ſolche, die feit der Benutzung an ihrer Stelle geblieben 
waren; alle zeigten geringen Widerſtand und ein. Mann genügte um 
den Schraubenſchlüſſel zu drehen.“ 


Fig. 8. Fig. 7. 


Fig. 9. 


Fig. 10. 


Apparate zur Vereinigung von Drähten. 


„Die Gewinde wurden ſowohl am Keſſel wie an den? Röhren 
ſorgfältig unterſucht und zeigten ſich beſtens erhalten. Beide Ope⸗ 
rationen des Herausnehmens und Wiedereinſetzens beanſpruchen für 


Fig. 12. Anſicht des Sicherheitsſchloſſes nach Abuahme der Decke 


ein Rohr nach mehreren Verſuchen eine Zeitdauer von beiläufig 
fünf Minuten; der dünne Keſſelſtein⸗Ueberzug konnte leicht abge⸗ 
ſchlagen werden und nach dem Einſetzen waren die Rohre in dem⸗ 
ſelben Zuſtande wie an einem neuen Keſſel.“ 

* Man ſollte glauben, daß in den Fällen wo die Rohrwände durch 
längeren Gebrauch an Stärke eingebüßt haben, die Schraubengänge 
nicht mehr genügende Feſtigkeit und dichten Verſchluß darbieten. 
Dieſer Einwand wurde aber durch Verſuche an dem Keſſel einer 
Lokomobile widerlegt, welcher mit ſolchen Rohren verſehen iſt und 
deſſen Rohrwände eine Stärke von nur 10 Millimeter haben. Der⸗ 
ſelbe arbeitet täglich mit einer Preſſung von 5—6 Atmoſphären, 
ohne bis jetzt eine Störung erlitten zu haben. G. M. 


Neues Verfahren Drähte au ihren Enden mit einander 
zu verbinden. 


Dieſes von M. M. Blach in Paris erfundene und in Frank- 
reich patentirte Verfahren beſteht nach Angaben des „Genie ind. 
1868“ im Prinzip in der Anwendung zweier koniſch geformter hohler 
Halbcylinder, welche an ihren beiden Enden mit Schraubengewinden 
verſehen find, über welche, nachdem die Halbeylinder zuſammenge— 
legt ſind, zwei Schrauben angezogen werden. In der Mitte des 
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Fig. 14. Innere Auficht des Sicherheits⸗ 
ſchloſſes ohne Zuhaltung. 


II 


Fig. 15. Obere Anſicht des 
Riegels. 


Fig. 13. Die Zuhaltungen. 


oberen reſp. auch des unteren Halbcylinders befindet ſich eine ovale 
Oeffnung. Werden nun die Enden zweier Drähte rechtwinklig auf⸗ 
gebogen, oder durchſägt man horizontal jedes der beiden Ende und 
biegt die eine Hälfte rechtwinklig nach oben, die andere rechtwinklig 
nach unten, legt dann beide, mit den Enden einander gegenüber, zwi⸗ 
ſchen die Cylinder, ſteckt die umgebogenen Enden durch die ovalen 
Oeffnungen und zieht ſchließlich die Schrauben bis zu dem Grad an, 


Fig. 17 und 18. Selig's amerifan, Klemmfutter. 


daß die Kanten beider Halbcylinder einander berühren, ſo iſt die 
Verbindung zwiſchen beiden Drähten hergeſtellt. Man ſieht, daß der 
Apparat nach Art einer Klammer wirkt und daß man mittelſt deſſelben 
nicht nur 2 Stücken eines zerriſſenen Drahtes zu einem ganzen wie⸗ 
der vereinigen, ſondern auch Drähte und Metallſtäbe von irgend be⸗ 
liebiger Stärke mit Schrauben, Haken, Spitzen u. ſ. w. vereinigen 
kann. 

In Fig. 7 bis 11 find m und m’ der obere und der untere Halb⸗ 
cylinder, e und e“ die beiden Schrauben, n (Fig. 7 und 8) die ovale 
Oeffnung in dem oberen Halbeylinder und Rund x die beiden Drähte 
mit den aufgebogenen Enden (Fig. 7, 8 und 9) und die beiden Seile 
und das Seil und der damit zu verbindende Haken (Fig. 10 und 11). 
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Während die Feſthaltung der beiden Drähte an einander in Fig. 7, | einer Reifbeſatzung verſehen. Man fieht aus dem Vorſtehenden, daß 


8 und 9 durch die rechtwinklig aufgebogenen Enden bewirkt wird, 
vermittelt in Fig. 10 und 11 den gleichen Zweck die innere geriefte 
Oberfläche der Halbcylinder. M (Fig. 9) ift ein Geſtell zum Auflegen 
der Cylinder, das mittelſt Schrauben auf eine Unterlage befeſtigt wird 
und C (Fig. 11) iſt der Haken, der mit dem Seile x vereinigt wer- 
den ſoll. Dieſes Verfahren der Vereinigung empfiehlt ſich in allen 
Fällen, wo die Vereinigung zweier geeigneter metalliſcher Objekte 
ſchnell und ſicher hergeſtellt werden ſoll. - 


Chubb's Sicherheitsſchlaß⸗). 


Eine der neueſten und beſten Konſtruktionen für Sicherheits⸗ 
ſchlöſſer, iſt die von dem Engländer Chubb erfundene. In Fig. 12 
bis 16 iſt ein Schloß derart abgebildet. . 

Es unterſcheidet ſich dieſes Schloß von den gewöhnlichen Schlöſ— 
fern vornehmlich dadurch, daß es ſtets mehr als eine Zuhaltung be- 
ſitzt; meiſt find es deren 5 bis 7. Dieſe Zuhaltungen werden auf 
ungleiche Höhen gehoben und bewirken, daß, wenn ein Schlüſſel von 
nicht ganz genau richtiger Form eingebracht wird, der Riegel nicht 
verſchoben werden kann. 

Fig. 12 ſtellt eine Anſicht des Schloſſes, nach Abnahme der 
Decke, in welcher ſich das Schlüſſelloch befindet, dar. Unſer Schloß 
hat 6 Zuhaltungen, wovon die 5 unteren einzeln in Fig. 13 abge⸗ 
bildet ſind; die Form der oben liegenden VI. Zuhaltung iſt aus der 
Anſicht des ganzen Schloſſes, Fig. 12, zu erſehen. Die Fig. 14 
zeigt die Anſicht des Schloſſes, nachdem ſämmtliche Zuhaltungen 
herausgenommen ſind, ſo daß man den Riegel a in ſeiner Anſicht 
deutlich erkennt. Fig. 15 zeigt ferner eine obere Anſicht des Riegels. 
In Fig. 16 iſt der Schlüſſel abgebildet. Der Riegel a hat einen 
ſtarken Kopf, welcher ſich in dem Stulpen führt, und iſt hinten im 
Schaft mit einem Schlitz verſehen, mittelſt deſſen er auf dem Stift b 
geführt wird. Der Stift b iſt auf das Schloßblech feſtgenietet. Auf 
den Riegel iſt ein viereckiger Zapfen e genietet, durch welchen, wie 
wir weiter unten ſehen werden, die Feſtſtellung des Riegels durch die 
Zuhaltungen bewirkt wird. Der Riegel iſt eintourig. Die Zuhal⸗ 
tungen I, II, III, IV, V und VI (Fig. 12 und 13) beſtehen aus 
eigenthümlich geformten Meſſingblättchen, welche der Reihe nach 
mittelſt der Löcher e über den Stift b der Art geſteckt find, daß I 
unten auf den Riegel und VI oben hin zu liegen kommt. Jede Zu⸗ 
haltung iſt daher für ſich um den Stift b drehbar. Die Feder d ift 
an ihrem Ende in 6 Theile geſpalten (ſiehe Fig. 16), wovon ſich je 
ein Theil gegen eine Zuhaltung anlegt und ſie herniederdrückt. Die 
Oeffnungen k in den Zuhaltungen haben keinen beſonderen Zweck; 
fie können eine beliebige Form erhalten. Dagegen find die Deff- 
nungen g und h nicht willkürlich; durch fie wird der Riegel in feinen 
beiden Stellungen (beim Verſchluß und bei geöffnetem Zuſtande) feſt⸗ 
gehalten. Iſt das Schloß in geöffnetem Zuſtande, wie in Fig. 12, 
fo liegt nämlich der Zapfen e des Riegels an den Oberkanten der 
Oeffnungen g dicht an. Iſt dagegen der Riegel zurückgeſchoben, fo 
fteht der Zapfen in den Oeffnungen h der Zuhaltungen. Die Oeff⸗ 
nungen g und h ſind durch Schlitze mit einander verbunden, welche 
genau fo breit find als der Zapfen e des Riegels. Es wird hierdurch 
klar, daß eine Verſchiebung des Niegeld nur dann ſtattfinden kann, 
wenn alle Zuhaltungen ſo weit in die Höhe gehoben ſind, daß der 
Zapfen «durch die bemerkten Schlitze aus einer Abtheilung g in die 
andere h, oder umgekehrt, treten kann. Wenn hierbei nur eine ein- 


zige der 6 Zuhaltungen um Etwas zu wenig oder zu viel gehoben 


werden ſollte, fo kann der Zapfen e nicht aus einer Oeffnung in die 
andere treten und daher der Riegel nicht verſchoben werden. Wie 
aber die Abbildungen in Fig. 12 und 13 zeigen, find ſämmtliche 
Zuhaltungen verſchieden; die Oeffnungen g und h befinden ſich höher 
oder tiefer; ſie müſſen deshalb auch in verſchiedene Höhen gebracht 
werden, wenn ſie den Schlitz für die Paſſage des Zapfens e freigeben 
ſollen. Der Schlüſſel, Fig. 16, hat deshalb an ſeinem Barte eine 
ſolche Ferm, daß bei der Umdrehung deſſelben jede Zuhaltung für ſich 
und in verſchiedene Höhe gehoben wird. An dem Schlüſſelbart, 
Fig. 16, bewegt der mit i bezeichnete untere Theil den Niegel; die 
Anſätze 1, 2, 3, 4, 5 und 6 heben die korreſpondirenden Zuhal— 
tungen I, II, III, IV, V und VI. Der Schlüffel hat ein gebohrtes 
Rohr und bewegt ſich über dem Dorn k; überdies iſt derſelbe mit 


*) Vergleiche „Der Bauſchloſſer“. Erſter Theil, S. 221. 


ein ſolches Schloß mit keinem anderen Schlüſſel geöffnet oder ge⸗ 
ſchloſſen werden kann. Jeder andere, ſonſt ganz ähnliche Schlüſſel 
kann vielleicht 4 und 5 Zuhaltungen heben, bis auf eine einzige, und 
iſt dann doch zum Oeffnen unbrauchbar. Gerade auf dieſer Kombi⸗ 
nation mehrerer Zuhaltungen beruht die große Sicherheit des 
Schloſſes. Da ein ſolches Schloß auch nicht mittelſt Sperrhaken, 
Hauptſchlüſſel u. dgl. aufgefchloffen werden kann, fo würde der Be⸗ 
ſitzer, wenn er den paſſenden Schlüſſel verloren haben ſollte, außer 
Stande ſein, ſelbſt das Schloß zu öffnen. Chubb verkauft deshalb 
ſtets zwei Schlüſſel mit jedem Schloß, wovon das eine Exemplar als 
Reſerve dient, wenn das im Gebrauch befindliche Exemplar verlegt 
oder verloren iſt. Das Chubb'ſche Schloß bietet überdies ein 
leichtes Mittel, die Verſicherung jeder Zeit zu ändern, wenn der Be⸗ 
ſitzer Verdacht haben ſollte, daß ein Unberechtigter im Beſitz eines 
Nachſchlüſſels iſt. Man hat dann nur nöthig, die Reihenfolge der 
Zuhaltungen zu verwechſeln. Man legt dann z. B. die obere Zu⸗ 
haltung an die Stelle der dritten und letztere oben hin, oder man 
verwechſelt mehrere Zuhaltungen. Es bleibt dann nur nöthig, einen 
neuen Schlüſſel anzufertigen. Man hat auch, um die Auſchaffung 
neuer Schlüſſel zu erſparen, jeden Bartangriff aus einem beſonderen 
Stück beſtehen laſſen. Dieſe Stücke werden dann in der Ordnung, 
wie die Zuhaltungen gelegt ſind, an einander gereiht und durch einen 
Stift oder ſonſtige Vorrichtung zuſammengehalten. 

Das Chubb⸗Schloß enthält noch eine eigenthümliche Vorrichtung, 
welche dem Beſitzer anzeigen ſoll, ob von einem Unberechtigten heim⸗ 
liche Verſuche zum Oeffnen deſſelben gemacht worden ſind. Dieſe 
Vorrichtung nennt der Erfinder dedeetor (Angeber oder Entdecker); 
fie befteht in Folgendem: Der unterſte Angriff I, Fig. 13, ift mit 
einem Anſatz verſehen, auf welchen der Stift 1 feſtgenietet iſt. Ferner 
hat dieſe Zuhaltung den zweiten Anſatz m, deſſen Zweck wir bald 
kennen lernen. Auf dem Schloßblech iſt die Feder n an ihrem einen 
Ende o (wie die Feder d) mittelſt eines Zapfens feſtgenietet; dieſe. 
Feder trägt an ihrem anderen Ende ein höheres, winkelförmig ge⸗ 
bogenes Häkchen “. Dieſer Winkelhaken o“ liegt für gewöhnlich an 
dem Anſatz m der unteren Zuhaltung J etwas auf und rutſcht auch 
von dieſem Anſatz dann nicht ab, wenn die Zuhaltung durch den 
richtigen Schlüſſel auf ihre vorgeſchriebene Höhe gehoben wird. 
Würde aber die Zuhaltung I durch einen falſchen Schlüſſel um nur 
Weniges höher gehoben werden, ſo gleitet das Häkchen an dem An⸗ 
fat m herab (fiehe Fig. 12) und arretirt hiermit den Angriff I in 
dem gehobenen Zuſtande. Da nun der Angriff I eine falſche Stel⸗ 
lung eingenommen hat, in welcher er feſtgehalten wird, ſo kann der 
Riegelzapfen e den Schlitz der Zuhaltungsöffnungen nicht paſſiren 
und kann daher nicht zurückgeſchoben werden. Ganz daſſelbe hat aber 
ſtatt, wenn irgend eine andere Zuhaltung durch einen falſchen 
Schlüſſel zu hoch gehoben wird. Dann drückt nämlich die zu hoch 
gehobene Zuhaltung gegen den auf der unteren Zuhaltung J ange— 
brachten Stift 1 und zwingt die untere Zuhaltung ebenfalls zu hoch 
hinaufzuſteigen, wo fie dann durch den Federhaken “, wie oben be= 
ſchrieben wurde, arretirt wird. Iſt dieſer Zuſtand eingetreten, dann 
kann man ſelbſt mit dem richtigen Schlüſſel das Schloß nicht ſofort 
öffnen; es macht ſich alſo dieſer Vorgang dem Beſitzer bemerklich. 
Es iſt aber kaum denkbar, daß bei einem heimlichen Verſuch das 
Schloß mit falſchem Schlüſſel zu öffnen, nicht wenigſtens eine der 
Zuhaltuugen etwas über die normale Höhe gedrückt wird, wobei dann 
fofort der oben bemerkte Fall eintritt und die untere Zuhaltung mit 
gehoben, arretirt und ein Hinderniß wird, den Riegel zu verſchieben. 
Wenn der Eigenthümer das Schloß in dieſem Zuſtande trifft und 
den heimlichen Oeffnungsverſuch erkannt hat, jo kann er in folgen- 
der Weiſe das Schloß wieder in ordnungsmäßigen Zuſtand verſetzen. 
Er bewegt den Schlüſſel von der Rechten zur Linken, wie wenn er 
zuſchließen wollte. Hierbei werden ſämmtliche Zuhaltungen gehoben 
und der Riegel tritt nur ganz wenig aus dem Schloſſe hervor. Dies 
iſt möglich, weil ſämmtliche Zuhaltungen mit den kleinen Kerben p 
verſehen find, in welche der Riegelzapfen e bei dieſer Bewegung treten 


kann. Bei dieſer kleinen Bewegung des Niegels drückt aber die ſchiefe 


Fläche q des Niegelſchafts gegen den Winkelhaken “ und hebt ihn 
etwas in die Höhe; hierdurch wird der arretirte Angriff I frei, kehrt 
in feine normale Stellung zurück und der Winkelhaken o“ legt ſich 
wieder auf den Anſatz in der Zuhaltung I. In dieſem Zuſtande kann 
nun das Schloß auf gewöhnliche Weiſe geöffnet werden. 
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M. Selig's jun. amerikaniſches Univerſal⸗Klemmfutter 
für Drehbänke. (Fig. 17 u. 18.) 


Dieſer Apparat ſpannt jedes Drehſtück durch ein einmaliges An⸗ 
ziehen ſofort centriſch feſt, und wird zu dieſem Zwecke mittelſt der 
drei Schrauben im Rücken deſſelben, an die Planſcheibe der Dreh 
bank befeſtigt. Da die Backen ſich ein- und ausbewegen, ſo ergreifen 
und halten ſie jeden Gegenſtand, der gebohrt oder abgedreht werden 
ſoll, centriſch feſt, und iſt in Fällen, wo mehrere Gegenſtände hinter⸗ 
einander auf der Drehbank bearbeitet werden ſollen, die Zeiterſpar⸗ 
niß eine ſo bedeutende, daß dadurch allein ſich die Koſten dieſes Uni⸗ 
verſal⸗Klemmfutters vollſtändig bezahlt machen; denn die Schnellig- 
keit, mit welcher die Gegenſtände aus- und eingeſpannt werden 
können, iſt bis jetzt derartig nirgends, auch nur annähernd erreicht 
worden. In Amerika und jetzt zum Theil in England hat man 2 bis 
3 Dimenſionen für jede Drehbank in Gebrauch, ebenſo ſind in 
Deutſchland ſchon mehr als 200 Stück in Anwendung. Unſere 
Illuſtrationen geben eine Abbildung dieſer Apparate. Die Backen 
find aus Schmiedeiſen gefertigt und gehärtet, jedoch anſtatt in Pott⸗ 
aſche in thieriſche Kohle eingeſetzt, wodurch ſie bedeutend härter und 
dauerhafter werden. Die Zähne im Klemmfutter ſind mittelſt eines 
Circular⸗Fraiſers geſchnitten und alle übrigen Theile ſo mathema⸗ 
tiſch genau gearbeitet, daß ein vollſtändiges Ineinanderpaſſen der⸗ 
ſelben hervorgebracht wird. Die Preiſe für die Klemmfutter verſchie⸗ 
dener Durchmeſſer ergeben ſich aus folgender Skala: 

4 6 9 12 14 18 21“ Diameter. 
45 54 58 80 Thaler. 


23 33% 


Waſſerdichte Papiere und Tapeten. 


Gewöhnlich wird dazu fettſaure Thonerde mit Leimwaſſer em⸗ 
pfohlen, wodurch jedoch kein beſonders günſtiges Reſultat erlangt 
wird. Beſſer wirkt nach Angabe des „Hannöv. Wochenblattes f. H. 
u. G. ein dünner Ueberzug von Wachs. Man löſt 1 Theil Japane⸗ 
ſiſches Wachs in 6 Theilen heißem Alkohol und gießt die Löſung in 
viel kaltes Waſſer ein, wo das Wachs als ein feines weißes Pulver 
niederfällt. Das Papier wird zuvor mit einem Kleiſter aus Stärke 
und gleichviel Glycerin und der nöthigen Menge von Ruß oder an⸗ 
derer Farbe grundirt und dann mit der Wachsmilch mit einer Bürſte 
eingerieben. Eine Drachme Wachs reicht hin für 6 Bogen. — Ta- 
peten erhalten dadurch viel Glanz und das Bleichen und Abſtäuben 
der Farben wird verhindert, was beſonders bei dem giftigen Schwein⸗ 
furter Grün von Nutzen iſt. 


137, 16% 


Techuiſche Korreſpondenz. 


Neue engliſche Erfindungen und Patente der erſten ſechs 
Monate bis Ende Juni 1868. 


Die geſammte Zahl der in England ertheilten Patente während 
der erſten fechs Monate des gegenwärtigen Jahres beträgt 2098, 
wovon circa 50 auf Verbeſſerungen in der Behandlung von Eiſen 
und Stahl fallen, eine Branche der engliſchen Induſtrie, die nament- 
lich ſeit den letzten Jahren viele Veränderungen und Verbeſſerungen 
erfahren hat. Beinahe 50 andere Patente bezogen ſich auf Verbeſſe⸗ 
rungen an Friſch⸗, Schmelz- und Hochöfen, Dampfkeſſeln und Rauch⸗ 
verbrennungsapparaten, insbeſondere auf letztere, und zwar in Folge 


der neuen Parlaments-Akte, welche geradezu den Nauchproduzenten 
Reglements vorſchreibt und zur Ueberwachung derfelben in jeder 
größeren Fabrikſtadt die Anſtellung von Rauchinſpektoren anordner, 
die ihre Vigilanz ſogar bis auf Dampfſchiffe und Lokomotiven aus- 
dehnen. Für Verbeſſerungen an Dampfkeſſeln allein ſind gegen 
30 Patente ertheilt, welche ſich bei Lokomotiven, Lokomobilen und 
Motoren bis auf nahe 70 ſteigern. 

Dahingegen iſt es auffallend, daß in größeren Bau- und Werk⸗ 
zeug⸗Maſchinen eine verhältnißmäßig ſehr kleine Anzahl Patente 
nachgeſucht wurde, da man doch annehmen ſollte, daß während der 
längeren Geſchäftsſtille in dieſer äußerſt nützlichen Branche recht viel 
Zeit vorhanden ⸗geweſen wäre, wichtigen Erfindungen ſich zuzuwen⸗ 
den, ſtatt thatenlos auf den Impetus überhäufter Aufträge zu 
warten. 

Um ſo zahlreicher ſind dagegen die erfinderiſchen Ideen zum 
Durchbruch gekommen bei Verbeſſerungen reſp. Erneuerungen an 
Eiſenbahnwagen, Eiſenbahnſignalen, an Weichen, Schienen und in 
der Methode letztere dauerhaft zu legen. Im Ganzen gegen 70 Patente. 

Maſchinen verbunden mit der Fabrikation von Textilſtoffen 
ſcheinen mehr wie gewöhnliche Aufmerkſamkeit auf ſich gezogen zu 
haben; man zählt allein für Weberei über 50 Patente und dabei iſt 
faſt keine andere Maſchine ſo vielen Veränderungen und Verbeſſe⸗ 
rungen unterworfen worden, wie gerade der mechaniſche Webſtuhl; 
man bedenke nur, welche oft überraſchende Reſultate in dieſer Be⸗ 
ziehung nur ein einziges Jahr ſchon zu Tage gefördert hat. Die 
größere Zahl der obengenannten Patente hat aber Bezug auf die 
ſehr bekannten Bradford-Stuff-Goods und nur ſehr wenige ge⸗ 
hören der Leedſer Tuchfabrikation an. Neue Erfindungen reſp. Ver⸗ 
beſſerungen an Worſted-Spinnmaſchinen (Water Twist framer) und 
den damit verbundenen Doublis oder Zwirn⸗Maſchinen oft Twisting 
kramer genannt, kann man ungefähr 30 zählen; auch hier kommt die 
größere Anzahl auf Bradford mit feinen bedeutenden Worſted⸗, 
Weft⸗ und Warp⸗Spinnereien und die geringere auf andere Fabrik⸗ 
plätze Yorkſhires. 

Zu dieſer Klaſſifikation gehören noch die Patente auf Verbeſſe⸗ 
rungen in Wollwaſchmaſchinen, Krempelmaſchinen und auf ſonſtige 
Behandlung von Wolle, Flachs, Baumwolle, Seide und andere 
Faſerſtoffe, dann auf Verbeſſerungen in der Färberei, Stärke, Garn⸗ 
druckerei und Muſterzeichnung, auf Verbeſſerungen im Bau der 
Webſtühle ꝛc. 5 

Neue Verfahrungsweiſen in der Behandlung von Leder, Del, 
Talg und Seife ſind nicht viele patentirt worden, ebenſowenig in der 
Glas- und Porzellan⸗Manufaktur; dahingegen find einige ſehr wich⸗ 
tige Erfindungen in der Fabrikation von Schuhen und Stiefeln, 
Hüten und Mützen ꝛc. patentirt worden, wovon die bedeutendſten auf 
Leder fallen. 

Die noch übrige große Anzahl von Patenten entfällt auf ein 
wahres Chaos von Erfindungen in den verſchiedenſten Zweigen der 
Fabriks⸗, Gewerbs⸗ und Hausinduſtrie, von der Fabrikation der 
Zündholzſchächtelchen bis zu der des großen Sägeblocks des Urwal⸗ 
des, vom Graben des arteſiſchen Brunnens bis zur Konſtruktion des 
durch Steuerruder lenkbaren Luftſchiffes, bald fußend auf dem ge⸗ 
meinſchaftlichen Boden der Chemie und der Phyſik (Mechanik, Optik, 
Elektrizität, Magnetismus ꝛc.), bald auf jeder der genannten Wiſſen⸗ 
ſchaften einzeln ſich ſtützend. An dieſe ſchließt ſich dann noch eine 
anſehnliche Anzahl von Patenten, die dem großen und bunten Kreiſe 
des tagtäglichen Lebens, feinen Bedürfniſſen und feinen Verſchöne⸗ 
rungen angehören. C. F. Jeſſen in Bradfort. 


Feuilleton. 


Ein zu hohen Ehren gelangter Nickel. 

Mit dem Namen Nickel tauften die erzgebirgiſchen Hüttenleute voll 
Entrüſtung eine Verbindung des Arſens mit Kupfer, welche Verbindung 
manches Kupfererz begleitet und die bei dem damals üblichen Verfahren 
die Urſache war, daß die Kupfererze ſich nur ſchwierig auf Kupfer verar⸗ 
beiteten und geringe Ausbeute an Kupfer gaben. Dieſe Arſenverbindung 
führt heute den Namen Kupfernickel. Die an dieſer Verbindung reichen 
Hüttenprodukte wurden damals als unbrauchbar bei Seite geworfen; noch 
zu Anfang dieſes Jahrhunderts fanden ſich bei Schneeberg, Freiberg und 


Annaberg große Halden, die aus ſolchen nickelreichen Erzen und Abfällen 
beftanden. Obwohl Cronſtedt ſchon vor länger als 100 Jahren das Nickel 
als eigenthümliches Metall erkaunte und Bergmann es aus dem Kupfer⸗ 
nickel rein darſtellen lehrte, wurde die große techuiſche Bedeutung deſſelben 
doch erſt in neuerer Zeit gewürdigt und ſo das Nickel eudlich doch zu 
Ehren gebracht. Geitner in Schneeberg war der Erſte, der daraus ſilber⸗ 
ähnliche Legirungen darſtellte und in den Handel brachte: Legirungen, 
welche jetzt unter den Bezeichnungen Argentan, Neuſilber, Packfong, Elel⸗ 
trum, Tutenay u. a. m. die allgemeinſte Verwendung zu Geräthſchaften, 
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Münzen und Kurzwaaren finden. Stände der hohe Preis des Nickels 
nicht im Wege, ſo würden dieſe Legierungen auch für den Maſchinenbau 
von Wichtigkeit ſein. Die Nickelinduſtrie wanderte, wie ſo vieles Andere 
bald in die Hände der Engländer und nahm in Birmingham ihren Sitz; 
die alten ſächſiſchen Nickelhalden wurden über den Ocean geführt und 
bildeten längere Zeit eine willkommene billige Fundgrube. Doch iſt dies 
vorüber. In Deutſchland bringen gegenwärtig die Hütten zu Dillenburg 
in Heſſen und Joachimsthal in Böhmen das meiſte metalliſche Nickel in 
den Handel. Das auf den ſächſiſchen Hütten und Blaufarbenwerken als 
Nebenprodukt gewonnene Nickel wird in noch ungeſchiedenem Zuſtande 
als Nickelſpeiſe, Bleiſpeiſe, Kupferſpeiſe (verſchiedene, noch andere Gemeng⸗ 
theile enthaltende Verbindungen von Nickel und Arſen) an Agence 
briken verkauften. Im März 1864 wurde in Piemont ein ungemein mäch⸗ 
tiges Lager von Arſen⸗Nickelerz aufgefunden und mit dieſer Ausbeutung 
ſofort begonnen; nach mehrſeitigen Berichten dürfte dieſer Fund einen 
großen Umſchwung der Nickelpreiſe zur Folge haben. 


Ueberſicht des gegenwärtigen Briefverkehres. 

Ueber den gegenwärtigen jährlichen Briefverkehr in den verſchiedenen 
Ländern findet man in der zweiten Lieferung des Berichtes über die Welt⸗ 
ausſtellung zu Paris im Jahre 1867, herausgegeben durch das k. k. öſterr. 
Central⸗Comité, folgende Angaben: 

I. Europa. 
England (1863 ̃·ẽꝛ“ũ mn. 
Pele (18860 R 
eutſche Staaten (186560 ᷑ ᷑¶ÄZ— mmm 

Oeſterreich (186O·e⸗œ ů nh 
Italien (1865 ʒ . 
Spanien (18630 ᷑ „ꝛꝛuꝛuꝛ „„ 
Schweiz (18660)7))ũ 22. 1 
Belgien (186500o0“: ii 
Niederlande (1865ꝶ0005unmuu 2 nn 
Rußland (18550 õ ê:FP PPDPœDP . 
Schweden (18650 DPD ) „10,812,913 „ 
Dänemark (ohne die Herzogthümer, 18617 6,642,380 „ 
Norwegen (1863 0): 3,454,759 „ 
Türkei (Conſtantinopel, 1865) ·᷑ õ vum 2,300,000 „ 
Portugal (1854) ) 2,088,000 „ 
Griechenland (1860) . 2 2 220... 735,708 „ 

Geſammt⸗Briefverkehr in Europa 1,708, 110,532 Briefe. 

II. Außereuropäiſche Staaten. 
Verein. Staaten von Nordamerika (1865) 467,591,600 Briefe 
Britiſch Oſtindien (1889) 99” 51,500,000 „ 
Canada (18650-O⸗ꝛ 12,000,000 „ 
Victoria (183850 ͥ è nnn 7,485,808 „ 
Süd⸗Auſtralien (1865) SE EINEN 1,739,750 „ 
Nova Scotia (1865). jj. 1,725,000 „ 
New Brunswick (18658) . ©: 0. = 1,570, „ 
Argentiniſche Republik (1864) 1,167,611 „ 
New Foundland (1865). „ 500,000 „ 
Britiſch Guyana (1865 !⸗ͤrwr 2 nen 935050 „ 
Prince Edwards⸗Island (18650 õ· rꝛ . - 150,000 „ 

Die vorſtehenden Zahlen werden genügen, um ſich eine Vorſtellung 
von dem ungeheueren Getriebe zu bilden, welches täglich in der Welt vor 
ich gehen muß, damit nur die Briefe — von den Journalen und übrigen 

oſtſendungen gar nicht zu reden — an ihre Adreſſe gebracht werden. Nach 
der, gewiß hinter den gegenwärtigen thatſächlichen Verhältniſſen zurückblei⸗ 
benden Totalſumme des europäiſchen Briefwechſels, müſſen in unſerem 
Welttheile allein an jedem Tage 4 bis 5 Millionen Briefe zugeſtellt wer⸗ 
den. Man kann ſich denken, welches Heer von Beamten und Poſtboten 
zur Vernichtung aller damit verbundenen Arbeiten nöthig iſt, und wie ſehr 
auch dieſer Zweig des Verkehrsweſens ſchon als Induſtrie zin die Volks⸗ 
wirthſchaft eingreift. a 


. 


720,467,007 Briefe 
331.496,498 „ 
227,635,026 „ 
123,023,870 „ 
96,150,627 „ 
70,237,252 „ 
38,988,761 „ 
33,700,524 „ 
23,627,197 „ 
16,750,000 „ 


Die Interims⸗Eiſenbahn über den Mont⸗Cenispaß. 


Die Eiſenbahn über den Mont-Cenis hat nur die Beſtimmung einer 
Interimsbahn und zwar der Verbindung der franzöſiſchen Eiſenbahnlinie 
mit der italieniſchen bis zu dem Zeitpunkt, wo der Mont⸗Cenistunnel 
dem öffentlichen Verkehr übergeben ſein wird. St. Michael, die letzte 
Station auf franzöſiſcher Seite, liegt 2323 Fuß über dem Meeresſpiegel 
und Suſſa auf der italieniſchen Seite nur 690 Fuß; die Spitze des 
Paſſes erreicht die Höhe von 6890 Fuß; und da liegt ein Aufſteigen von 
4567 Fuß auf franzöſiſcher und ein Abfall von 5200 Fuß auf italieniſcher 
Seite innerhalb einer geradlinigen Ausdehnung von 21 geograph. Meilen. 
Aber die Länge der Bahn beträgt 78 Meilen, ſo daß ihr Zug durch die 
Gebirge außergewöhnlich große Umwege machen muß. Das Fortbewegungs- 
ſyſtem, welches auf dieſer Bahn in Anwendung gebracht iſt, beſteht darin, 
daß in der Mitte der beiden Schienen eine mäßig erböhte gezahute Stange 
hinläuft, au welcher durch beiderſeitigen Eingriff zweier Horizontalräder 
die Lokomotive ſich emporwindet, jo daß fie hängend läuft. Die Bahn— 


linie hält ſich faſt immer in der Nachbarſchaft der alten Poſtſtraße und 
überall verfolgen ſich beide durch alte Tunnel und Schluchten. Die Bahn 
iſt auch nur eingleiſig, da man ſich mit Verbreiterung durch Abſprengung 
der Felſen nicht befaſſen mochte, und noch überdies ſchmal, inſofern die 
Schienen nur 3 Fuß 7½ Zoll engl. auseinanderliegen. Die Wagen mit 
der Lokomotive find leicht und wegen Aufnahme von Steinkohlen und 
Waſſer wird oft angehalten. Die kleinen Nadien der Bahnkurven laſſen 
auch keine große Geſchwindigkeit zu, ſo daß dieſe kaum 3 Meilen in der 
Stunde betragen wird, denn alle 10 Tunnel, durch welche die Bahn läuft, 
find ſtark und einige fogar doppelt, d. h. S-fürmig, gekrümmt. Dabei 
ſchreitet die Linie gar oft über die Poſtſtraße und es muß an foldyen 
Stellen jedesmal nach der Paſſage die gezahnte Stange ausgelöſt werden. 
Nur wenige Wagen ſind in der Regel an die Maſchine angehangen. Die 
Wagen ſelbſt haben ihre Sitze zu beiden Seiten, wie in einem Omnibus, 
und ſind für den Durchgang der Schaffner auf beiden Seiten offen; die 

enfter jedoch können nicht geöffnet werden, jo daß beim Offenhalten der 

hüren namentlich in den Schluchten ein durchdringender Laftzug in die 
Wagenlänge eintritt, der in hohem Grade beläſtigt. Die Wagen der 
erſten Claſſe haben 10 und die der zweiten 15 Sitze. 


Die Textilfaſern und das Mikroſcop. 


Das Mikroſcop enthüllt uns die Wunder der Natur im Unendlich⸗ 
kleinen, und ſowie es noch kein gemeinſchaftliches Mittel giebt, welches 
den Unterſchied zwiſchen den einzelnen Textilfaſern uns vor Augen führt, 
fo, iſt es nur das Mikroſcop, welches uns den Bau dieſer Faſern und da⸗ 
durch gleichzeitig die Art angiebt, zu welcher die eine oder die andere 


Faſer gehört. 
1) Die Leinfaſer. 

Unter dem Mikroſcop betrachtet, beſteht dieſelbe aus über- und neben⸗ 
einander liegenden ſehr feinen Fäſerchen, die jedoch, durch alkaliſche Auf⸗ 
löſungen von einander getrennt, als runde, ſeltner kantige Röhrchen bis 
zu 0,06 Meter Länge erſcheinen und auf der Oberfläche glatt, bald längs⸗ 
gerieft, an den Enden nadelförmig zu Spitzen verlängert ſind. 

Der Querſchnitt der Leinfaſer hat folgendes charakteriſtiſches Anſehen: 
Eine Menge unregelmäßiger, vielwinkliger, aber nicht unter einander ver⸗ 
worrener Figuren, deren Umgränzungslinten theils gerade, theils gebogen 
ſind. Ein ſchwarzes oder glänzendes Pünktchen in der Mitte jeder Figur 
zeigt die Lage der einzelnen Kauäle an. 

2) Die Hanffaſer. 
n Auch die Hanffafer befteht zwar aus einem Konglommerate vou Fäs 
ſerchen, allein dieſelben find etwas dicker und gröber gerieft als die Lein⸗ 
faſer und der Mehrzahl nach kantig. 

Der charakteriſtiſche Querſchnitt der Hanffaſer unterſcheidet ſich von 
dem der Leinfaſer dadurch, daß er vielwinklige Figuren vereinigt mit 
allerhand andern zu dicht in einander verworrenen Gruppen zeigt, To daß 
ſie ſämmtlich eine Figur zu bilden ſcheinen. Uebereinſtimmend hiermit 
nimmt man auf dem Querſchnitt der Hanffaſer nur einen Punkt wahr, 
welcher die Lage des Centralkanals andeutet. (Schluß folgt.) 


Zur Literatur der Natur-, Volks: und gewerbskunde. 


(An die Redaktion zur Beurtheilung eingeſendete Bücher.) 


Bruno Kerl, Profeſſor an der Kgl. Bergakademie in Berlin: Muspratt's 
theoretiſche, praktiſche und analytiſche Chemie, in Anwendung auf 
Künſte und Gewerbe. Mit 1500 in den Text eingedruckten Holz⸗ 
ſchnitten. Zweite Auflage. C. A. Schwetſchke & Sohn, Braun⸗ 
ſchweig. 1868. 5 , 

Von dieſem umfaſſenden Werke find jüngſt die 1. bis 6. Lieferung 
des vierten Baudes erſchienen, in denen Über das Natrium und deſſen 
mannigfache Verbindungen mit Sauerſtoff, Waſſer, Schwefel, Chlor ꝛc., 
desgleichen über die Sauerſtoffſalze nicht nur in einer dem heutigen wiſſen⸗ 
ſchaftlichen Standpunkt der Chemie entſprechenden Weiſe, ſondern auch mit 
eingehendſter Berückſichtigung der hohen Wichtigkeit der einzelnen durch die 
Natriumverbindung hervorgerufenen Indnuſtriezweige berichtet wird. Die 
Durchführung der Bearbeitung von Muspratt's Chemie in diefer Modalität, 
muß das Werk zu einem Buch geſtalten, aus welchem der theoretiſche Che⸗ 
miker ebenſo wie der chemiſche Techniker gründliche und reichhaltige Beleh⸗ 
rung zu ſchöpfen mit Sicherheit erwarten darf. K. V. 


Literariſcher Anzeiger. 


Cannabich's, J. G. Fr. Lehrbuch der Geographie nach den neueſten Frie⸗ 
densbeſtimmungen. 18. Aufl. Neu bearbeitet von F. M. Oertel, 
4. Lfg. Weimar, Voigt. 

Charakterbilder der Erd⸗ und Völkerkunde. 6.— 9. Lfg. 4. Hildburg⸗ 
hauſen, bibliogr. Inſtitut. . 

Lindemann, H. J. Beitrag zur Geſchichte der Photometer nebſt An⸗ 
gabe einer neuen Methode der Lichtmeſſung. Breslau, Morgen⸗ 
ſtern. 


Mit Ausnahme des redactionellen Theiles beliebe man alle die Gewerbezeitung betreffenden Mittheilungen an F. Berggold, 
Verlagsbuchhandlung in Berlin, Links⸗Straße Nr. 10, zu richten. 


F. Berggold Verlagshandlung in Berlin. — Für die Redaction verantwortlich F. Berggold in Berlin. — Druck von Wilhelm Baenſch in Leipzig. 


